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В настоящее время активно ведутся иссле-
дования в области синтеза и технологии лак-
тида – циклического эфира молочной кислоты, 
являющимся сырьем для синтеза полилактида 
– биоразлагаемого полимера, используемого для 
производства экологической тары и упаковки, а 
также для получения имплантатов, резорбируе-
мых организмом человека и не требующих по-
следующего их удаления [1]. 
Лактид для производства полимеров и сопо-
лимеров можно получить следующими спосо-
бами: из молочной кислоты через её олигомер; 
из эфиров молочной кислоты; одностадийным 
газофазным каталитическим процессом деги-
дратации водных растворов МК. Процесс по-
лучения лактида многостадийный и энергоза-
тратный, что предопределяет достаточно низкий 
выход продукта, наблюдаются большие потери 
при очистке лактида, образование большого ко-
личества отходов. Процесс обычно осложняется 
протеканием рацемации оптических изомеров 
молочной кислоты и лактида. для увеличения 
выхода лактида реакцию часто проводят при 
барботировании реакционной массы инертным 
газом [2].
Цель работы: исследовать влияние концен-
трации различных катализаторов на выход лак-
тида и его чистоту.
Синтез лактида из водного раствора молоч-
ной кислоты в присутствии катализаторов обыч-
но включает следующие стадии: концентрирова-
ние водного раствора и поликонденсация МК до 
олигомера; синтез лактида-сырца деполимери-
зацией олигомера МК; очистка лактида; регене-
рация отходов.
В работе использовалась L-молочная кисло-
та фирмы PURAC. олигомер МК получали по 
ранее отработанной методике, с использовани-
ем инертного газа [3, 4]. Полученный олигомер 
делился на 6 равных по объему части. Синтез 
лактида-сырца осуществляли на лабораторной 
установке для вакуумной перегонки с воздуш-
ным холодильником при барботировании азота 
через реакционную массу. Процесс проводился 
с использованием различных катализаторов (ок-
сид цинка, оксид сурьмы, октоат олова), которые 
добавлялись в различных концентрациях (0–1,5 
% масс.) к полученному олигомеру. Процесс 
осуществлялся 60–150 минут. Полученный лак-
тид-сырец далее был очищен методом перекри-
сталлизации из этилацетата. 
азот получали с помощью генератора азота 
Га-200, который обеспечивает объемную долю 
азота не менее 99,6% об, а примеси содержат 
рис. 1.  Зависимость выхода лактида сырца от концентрации катализатора
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кислород (до 0,4%), аргон, неон, гелий. 
Полученные данные свидетельствуют, что 
выход лактида-сырца существенно зависит от 
используемого катализатора, а также от его кон-
центрации. Лучшим катализатором в испытан-
ным ряду веществ для получения лактида де-
полимеризацией олигомера МК является октоат 
олова в количестве 0,6 % масс.
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Введение. дегидратированное касторовое 
масло (дКМ) широко применяется в мировой 
лакокрасочной промышленности для синтеза ал-
кидных олигомеров, модифицированных дКМ. 
Теоретическая часть. Касторовое масло 
(КМ) преимущественно содержит рициноле-
вую кислоту, в результате дегидратации которой 
получают изомеры линолевой кислоты с сопря-
женными и изолированными двойными связями, 
имеющими высокую реакционную способность 
к окислительной полимеризации и формирова-
нию покрытия в тонком слое в естественных ус-
ловиях. Поэтому для дКМ важными характери-
стиками являются йодное число (иЧ) и вязкость. 
В результате дегидратации снижается вязкость 
КМ и повышаются значения иЧ. Поэтому це-
лью нашей работы является подбор технологи-
ческих режимов получения дКМ, позволяющих 
получать продукт с наибольшим значением иЧ 
и с минимальной вязкостью, т.е. до наступления 
процесса полимеризации.
Методика эксперимента. дегидратацию КМ 
осуществляли в токе инертного газа азеотроп-
ным методом. В качестве катализатора исполь-
зовали бисульфат натрия. нагрев проводили сту-
пенчато. Сначала реакционную массу нагревали 
до 200–220 °С и выдерживали ее при такой тем-
пературе в течение 1 часа. далее температуру 
постепенно поднимали до 260–270 °С и продол-
жали осуществлять дегидратацию при указан-
ной температуре еще в течение 1 часа 15 мин. В 
течение синтеза отбирали пробы для определе-
ния иЧ и вязкости по Брукфильду.
результаты и их обсуждение. для выявле-
ния технологических режимов получения дКМ 
на основании полученных экспериментальных 
данных построена графическая зависимость иЧ 
и вязкости от времени (рисунок). на графике 
выделены 4 зоны, соответствующие температур-
ным режимам синтеза:
• зона I: нагрев до t = 200–220 °C;
• зона II: выдержка при t = 200–220 °C в тече-
ние 1 ч;
• зона III: нагрев до t = 260 °C;
• зона IV: выдержка при t = 260–270 °C в тече-
ние 1 ч 15 мин.
При осуществлении процесса дегидратации 
КМ в зоне I наблюдается увеличение значения 
иЧ и уменьшение вязкости, что свидетельствует 
о начале процесса дегидратации. В зоне II проис-
ходит резкое увеличение значений иЧ (~ ∆40%) 
и уменьшение вязкости и при этом выделяется 
~ 70% синтетической воды. При установлении 
температуры в 260 °C (зона III) наблюдается 
максимум иЧ и минимум значения вязкости, что 
свидетельствует о наиболее полном прохожде-
нии реакции дегидратации. далее происходит 
